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(g) Verfahren zur Herstellung einer Zahnburste aus Kunststoff 

(57) Zur Herstellung einer Zahnburste aus Kunststoff, insbo- 
sondere mit einem Wechselkopf, werden die Halteenden 
6 von Borsten 3 durch Lochungen 5 einer Halteplatte 4 
Oder eines Zahnburstenkorpers 2 so hindurchgestreckt, 
dafS sie daruber etwas uberstehen. Oiese Halteenden 4 
der Borsten 3 werden miteinander und/oder mit der Hal- 
teplatte 4 Oder dem Bu rstenkorper 2 verschmolzen. Dabei 
kann vor oder nach dem Verschmelzen wenigstens be- 
reichsweise, zweckmafSigerweise jedoch ganzflachig, auf 
die Halteenden 6 der Borsten 3 oligodynamisches Materi- 
al 9 insbesondere in flussiger Form aufgetragen werden, 
welches entweder beim Verschmelzen in die Schmeize 
eingearbeitet oder beim Auftragen nach dem Verschmel- 
zen durch Diffusion oder Kapillarwirkung in den Kunst- 
stoff der Borsten 3 eindnngt. Bef der Benutzung der Zahn- 
burste und durch diedadurch bewfrkte Anfeuchtung wird 
das oligodynamische Material tiber die gesamte Borsten- 
lange verteilt und kann bis zu seiner volistandigen Aus- 
I waschung wahrend der Benutzungsdauer eine antibakte- 
rielle und keimtotende Wirkung ausuben. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betriftt ein Vertahren zur Herstellung einer 
Zahnbiirste aus KunststotY, insbesondere einer Wechsel- 
zahnbiirste, bei welcher ein Borstentrager und die Borsten 
aus Kunststoff bestehen, wobei zunachst ein Halteende und 
ein Benutzungsende aufweisende Borsten insbesondere zu 
Borstenbiischein zusanimengefaBt und die Halteenden in 
Lochungen einer Halteplatte oder des Zahnbiirstenkorpers 
eingebrachl werden, wonach die an der Halteplatte oder dem 
Burstenkorper auf der den Benutzungsenden abgewandten 
Seite befindlichen Halteenden der Borsten niiteinander und/ 
oder mit der Halteplatte oder dem Burstenkorper verschmol- 
zen werden. 

Ein derartiges Verfahren ist beispielsweise aus der 
EP 0 405 204 Bl bekannr und hal sich bewaiirt. Die Anord- 
nung der Borsten und ihre Verschmelzung an eine Halte- 
platte ist dabei speziell in Fig. 8 dargestellt, wobei die Hal- 
teplatte mil den Borsten einen Wechselkopf einer Wechsel- 
zahnburste bilden kann, wahrend die Anordnung der Bor- 
sten an dein Burstenkorper selbst und ihr Verschmelzen an 
diesem Burstenkorper durcli Fig, 9 angedeutet wird. 

Die Anordnung als Wechselzahnburste ist femer aus 
GM 91 09 625 Ul und aus DE 196 GO 767 CI bekannt. All 
diese Zahnbiirste n und ihr Herstellungs verfahren haben sich 
bewahrt. 

Zahnbiirsten sind aufgrund Ihrer Aufgabe, Speisereste auf 
und zwischen den Zahnen zu entfemen, eineni Bakterienbe- 
fall ausgesetzt. Die Speisereste konnen sich namlich zwi- 
schen den Filamenten oder Borsten so festsetzen, daB ein 
Entfemen schwierig und unter Umstanden gar nicht moglich 
ist, also Speisereste auch nach dem Ausspulen der Zahnbiir- 
ste nicht vollstandig entfernt sind. Durch solche an den 
Zahnbiirsten sich entwickelnde Bakterienstamme sind 
Zahnkrankheiten wie Alveolitis peris dentosis usw. moglich. 
Zwar wird versucht, deui durch in der Zahnpasta befindliche 
Mittel vorzubeugen, jedoch haben diese Mittel, wenn iiber- 
haupt, nur einen relativ geringen EinfluB auf die Keim- und 
Bakterienbildung durch im Borstenfeld festsitzende Speise- 
reste. 

Es wurde deshalb gemaB EP 0 795 284 A2 versucht, 
durch Magnetprojektion auf bzw., im Zahnbiirstengriff dem 
Keim- und Bakterienbefall Herr zu werden. Dieses Verfah- 
ren hat sich auf dem Markt nicht durchgcsctzt. 

GemaB kanadischem Patent CA 1 285 1 10 ist es bekannt, 
auf fotoelektrisch-chemischem Weg eine keimtotende Wir- 
kung durch einen lonenfluB zu erzielen. Dafur miissen je- 
doch Batterien oder andere elektrische Stromquellen einge- 
setzt werden, so daB die Herstellung einer solchen Zahnbiir- 
ste sehr autwendig wird und den zusatzlichen Nachteil hat, 
daB Batterien benotigt und verbraucht werden. 

Ein andcrer Weg ist in der EP 0 700 259 Bl beschriebcn. 
DemgemaB werden die Borsten mit Ankerplattchen aus oli- 
godynamischem Material im Biirstenkorper verankert. Oli- 
godynamisches Material wirkt in homoopathisch kleinen 
Mengen von Schwermetallen und dienl zur Vermeidung 
bzw. Abtotung von Mikroorganismen. Die Herstellung sol- 
cher Ankerplattchen oder eines Ankerstanzdrahtes, aus wel- 
chem diese gefertigt werden, ist mit erheblichen Kosten ver- 
bunden, da die Einarbeitung von oligodynamischem Mate- 
rial in den Flachdraht schwierig ist. 

Dariiber hinaus werden in fortschrittlichen Herstellungs- 
verfahren gemaB EP 0 405 204 B 1 keine Ankerplattchen 
Oder Ankerstanzdrahte zur Befestigung der Borsten venven- 
det, da diese verschweiBt bzw. verschmolzen werden. 

Es wurde deshalb auch schon vorgeschlagen, Puder von 
bakterizidem Zeolith in geschmolzenes Kunstharz einzumi- 
schen und aus dieser Mischung Filamente oder Borsten her- 



zustellen. Dies bedeutet einen zusatzlichen aufwendigen Ar- 
beitsgang, bevor die eigentliche Zahnbiirste gefertigt wer- 
den kann. 

Ferner wurde schon vorgeschlagen, schrittweise Silberio- 
5 nen auf Borstenoberflachen zu eloieren, was ebenfalls auf- 
wendig ist. 

Es besteht deshalb die Aufgabe, die Vorieile des eingangs 
erwahnten Verfahrens einer einfachen, schnellen und die 
Borsten gut festlegenden Herstellung beizubehalten und 

10 gleichzeitig die so gefertigte Zahnbiirste auf einfache Weise 
antibakteriell wirksam zu machen. 

Die iiberraschende Losung dieser scheinbar widersprtich- 
lichen Aufgabe besteht darin, daB vor dem Verschmelzen 
auf wenigstens einen Teil der Halteenden der Borsten oligo- 

15 dynamisches Material aufgetragen wird, daB dann die Hal- 
teenden niiteinander verschweiBt und/oder verschmolzen 
werden und daB dabei das oligodynaniische Material in den 
erweichten oder verfliissigten Kunstslotf eingedriickt und 
verteilt wird. 

20 Dabei kann es genligen, das oligodynaniische Material 
nur here ichs weise aufzutragen. Noch gunstigerist es jedoch, 
wenn das ohgodynamische Material an den Halteenden alter 
Borstenbiischel aufgetragen wird. 

Eine zweite Losung der Aufgabe kann darin bestehen, 

25 daB nach dem VerschweiBen und/oder Verschmelzen der 
Halteenden der Borsten miteinander und/oder mit der Halte- 
platte Oder dem BUrstenkorper auf die Schmelzstellen zu- 
mindest bereichsweise oligodynamisches Material aufgetra- 
gen wird, welches in den Kunststoff und in die Borsten ein- 

30 dringt. 

In beiden Fallen ergibt sich also ledigUch ein kleiner, we- 
nig aufwendiger zusatzlicher Verfahrensschritt, nainlich das 
punktuelle oder flachige Auftragen des oUgodynamischen 
Materiales auf die Halteenden der Borsten, sei es vor ihrem 

35 Verschmelzen oder danach. Im iibrigen bleibt das vorfeil- 
hafte bekannte Herstellungs verfahren fiir die Zalmbiirsten 
unverandert. Dabei ist dieses Verfahren besonders giinstig 
anwendbar bei Wechselkopfen gemaB DE 196 (X) 767 CA 
oder bei Wechselkopfen oder Zahnbiirsten, die im Schmelz- 

40 verfahren ohne Verwendung von Ankerplattchen gemaB 
EP 0 405 204 Bl hergesiellt sind. Dabei kann das oligody- 
namische Material hervorragend in die Schmelze einge- 
bracht werden, die durch das Anschmelzen der Borsten bei 
ihrem gcgcnscitigcn Verschmelzen und dem Verschmelzen 

45 mit der Halteplatte oder dem Burstenkorper entsteht. 

Die Erfindung macht sich die Erkenntnis zunutze. daB 
durch diese in die Schmelze eingearbeiteten oder nachirag- 
lich auf die Schmelzstellen aufgetragenen oligodynami- 
schen Mittel nach Benetzung durch Wasser oder Sputum lo- 

50 nenflusse freigesetzt werden, welche durch Kapillarwirkung 
Oder durch Diffusion in die Borstenfilamente flieBen und 
dort cine antibaktericUc Wirkung crzcugen. Die Mcngc an 
oligodynamischem Material, welche notwendig ist, um ei- 
nen Bakterienbefall zu vermeiden und eine Anreicherung zu 

55 verhindem, kann entsprechend der fiir solche Zahnbursten 
oder ihre Wechselkopfe vorgesehenen Benutzungszeit ge- 
wahlt werden, da es fiir das ohgodynamische Mittel eine ge- 
wisse Auswaschzeit gibt. 

Der ohgodynamische Eftekt, das heiBt, die Wachstums- 

60 hemmung von Mikroorganismen durch die Anwesenheit 
von Spuren von Metallionen, ist bereits iiber 100 Jahre be- 
kannt. Von Bedeutung sind insbesondere die Metalle Cad- 
mium, Silber, Kupfer oder Quecksilber. Dabei nimnit die 
ohgodynamische Wirkung in der genannten Reihenfolge bei 

65 diesen Metallen ab. Von besonderer technischer Bedeutung 
ist insbesondere Silber oder seine Salze, welches bereits seit 
Jahrzehnten bei der Entkeimung von Trinkwasser eingesetzt 
wird. Die Wirkungs weise bemht auf der Tatsache, daB sich 
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posiiiv geladene lonen an den Zellen der Mikroorganisnien 
anlagem und diese irreversibel schaciigen. Dabei geniigt. 
eine ganz geringe Silberkonzentration, die eine Schadigung 
hdherer Organismen oder des Menschen ausschlieBt. 

Besonders zweckniaBig ist es zur Durchtuhrung der erfin- 5 
dungsgeriiaBen Verfahren, wenn die Borsten oder Borsten- 
buschel derart ausgerichtet werden, daB ihre zu verschmel- 
zenden Halteenden beini Verschmelzen oder VerschweiBen 
hoher als die Benutzungsenden angeordnet sind und in etwa 
einer Ebene liegen, und wenn das oligodynamische Material to 
auf dieserEbene aufgetragen, beispielsweise als Suspension 
Oder Losung oder Dispersion aufgestrichen, aufgespruht, 
aufgeu-opft und/oder aufgedruckt wird. Das oligodynami- 
sche Material wird auf diese Weise von vomeherein durch 
Schwerkraft festgelegt und kann ansclilieBend in die zu ver- 15 
schmelzenden oder schon verschmolzenen Halteenden ein- 
dringen. 

Besonders giinstig ist es dabei, wenn die Borsten oder 
Borstenbuschel beim Verschmelzen und VerschweiBen etwa 
vcrlikal angeordnet sind und die zu verschweiBenden und zu 20 
verschmelzenden Halteenden in einer etwa horizontalen 
Ebene liegen, auf die das ohgodynamische Material vor 
Oder nach dem Verschmelzen aufgetragen wird. Es brauchen 
dann keine besonderen Vorkehrungen getroffen zu werden, 
uin eine moglichst gleichmaBige Verteilung des oligodvna- 25 
mischen Materiales aufrechtzuerhalten, bis es in den Kunst- 
stoff eingearbeitet oder eingedrungen ist. 

Das oligodynamische Material, beispielsweise Silber 
Oder Silbersalz, insbesondere Silberchlorid, kann rait einem 
Kunststoff, beispielsweise Polyamid, venuischt und in ei- 30 
nem Losungsrnittel wie 2,2,2 Trifluorethanol gelost und die 
Halteenden der Borsten konnen vor oder nach dern Ver- 
schmelzen mit dieser Mischung benetzt oder beschichtet 
werden. Das Silber kann also in kollidoialer Fonn aufge- 
bracht werden und laBt sich in der erwahnten Mischung be- 35 
senders gut in den Kunststoff der Borsten und ihrer Halte- 
platte oder des Burstenkorpers einbringen. 

Die Halteenden der insbesondere vertikal ausgerichteten 
Borsten konnen beim Verschmelzen so weit erweicht oder 
verflussigt werden, daB das oligodynamische Material durch 40 
Schwerkraft von den Halteenden aus in Richtung zu den Be- 
nutzungsenden in die Borsten eindringt. Unterstutzt werden 
kann dies aber auch noch durch den das Anschmelzen be- 
wirkcndcn Schmclzstempcl. 

Damit die oligodynamische Wirkung nicht zu schnell da- 45 
durch verlorengeht. daB das oligodynamische Material bei 
der Benutzung der Zahnburste auch an den Halteenden aus- 
gewaschen wird, ist es zweckmaBig, wenn die miteinander 
verschmolzenen und mit oligodynamischem Material verse- 
henen Halteenden abgedeckt werden, indem die Halteplatte 50 
mit den Borsten als Wechselkopf in eine Aussparung der 
Zahnburste eingcfugt oder an einem mit den Borsten verse- 
henen Zahnburstenkorper eine Abdeckplatte angebracht 
wird. 

Insgesamt ergibt sich durch die vorbeschriebenen Verfah- 55 
ren und MaBnahmen eine ZahnbUrste, die in einfacher 
Weise mit den modemen bisherigen Verfahren hergestellt 
und dennoch mit einer ausreichenden Menge an oligodyna- 
mischem Material versehen werden kann. Durch die flUssige 
Applikation kann ein inniger Kontakt mit der Oberflache si- 60 
chergestellt werden. Dabei entsteht durch die feine Vertei- 
lung des Silbers eine entsprechend groBe Oberflache, die die 
lonenabgabe begunstigt und beschleunigt, was noch verbes- 
sert werden kann, wenn Salze von Silber oder mit Silber an- 
gereicherte Austauscherharze der Dispersion zugegeben 65 
werden. Kommt die Zahnburste - durch ihren Gebrauch be- 
dingt - mit Wasser in Kontakt, werden durch Diffusions- 
und Kappilaritatskrafte die lonen bis zur Borstenspitze am 



Benutzungsende tran sportier t. Dieser Effekt kann durch die 
hydrophilen Eigenschalten des Polyamids verstarkt werden, 
aus welchem die Borsten bevorzugt bestehen. Somit ergibt 
sich schon nach einer kurzen Gebrauchsdauer, daJ3 die Bor- 
sten vollstandig mit dem oligodynamischen Material durch- 
setzt sind und bei genugender Menge des aufgebrachten 
Oder eingearbeiteten oligodynamischen Werkstoffes ergibt 
sich eine vollstandige Sattigung der Borsten mit diesein Ma- 
terial. 

Nachstehend sind Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung 
anhand der Zeichnung beschrieben. Es zeigt in schematisier- 
ter Darstellung: 

Fig. 1 eine Halteplatte mit Lochungen, welche jeweils ein 
aus Borsten bestehendes Borstenbuschel aufweisen, wobei 
die Borsten vertikal angeordnet sind und ihre Halteenden 
tnit oligodynamischem Material beschichtet sind, bevor sie 
durch einen eleku-isch heizbaren Schmelzstempel miteinan- 
der verschmolzen und verschweiBt werden, 

Fig. 2 die Halteplatte gemafi Fig. 1 insbesondere als 
Wechselkopf fiir eine Zahnburste nach dem Verschmelzen 
und dem dadurch bewirkten Einarbeiten des oligodynami- 
schen Materiales in den Kunststoff der Borsten, 

Fig. 3 den gemaB Fig. 1 und 2 hergestellten Wechselkopf 
einer Zahnburste vor dem insbesondere losbaren und aus- 
tauschbaren Einfugen in eine Ausnehmung eines Zahnbur- 
stenkorpers sowie 

Fig. 4 eine abgewandelte Ausfuhrungsfomu bei welcher 
die Lochungen fiir die Borsten in einem Zahnburstenkorper 
innerhalb einer Vertiefung angeordnet sind, der dadurch 
selbst die Halteplatte bildet, nach dem VerschweiBen der 
Borstenenden und dem Einarbeiten des oligodynamischen 
Materiales und vor dem Abdecken durch eine Abdeckplatte. 

Eine im ganzen mit 1 bezeichnete Zahnburste aus Kunst- 
stoff, beispielsweise eine Wechselzahnburste gemaB Fig. 3, 
aber auch eine ZalinbUrste mit unraittelbar am Zahnbursten- 
korper 2 angebrachtcn Borsten 3 aus Kunststoff kann da- 
durch hergestellt werden, daB ein Borstentrager in Fonn ei- 
ner Halteplatte 4 oder in Form des Zahnburstenkorpers 2 mit 
Lochungen 5 vorgesehen wird und zunachst ein Halteende 6 
und ein Benutzungsende 7 aufweisende Borsten 3 zweck- 
maBigerweise zu Borstenbuscheln zusammengefaBt und die 
Halteenden 6 in der in Fig. 1 erkennbaren Weise in die Lo- 
chungen 5 der Halteplatte 4 oder des Zahnburstenkorpers 2 
cingcbracht werden. Danach werden die an der Halteplatte 4 
Oder dem Burstenkorper 2 auf der den Benutzungsenden 7 
abgewandten Seite befindlichen Halteenden 6 der Borsten 3 
mit Hilfe eines Schmelzstempels 8 miteinander und gegebe- 
nenfalls auch mit der Halteplatte 4 oder dem Burstenkorper 
2 verschmolzen, wobei gemaB den Fig. 2 bis 4 auch die Hal- 
teenden 6 eines Borstenbuschels mit denen des benachbar- 
ten Borstenbuschels verschmolzen werden konnen. 

In Fig, 1 ist angedeutet, daB vor dem Verschmelzen auf 
den Halteenden 6 der Borsten 3 oligodynamisches Material 
9 aufgeU-agen wird, wonach dann die Halteenden 6 in der 
schon erwahnten Weise miteinander verschweiBt oder ver- 
schmolzen werden. Dabei wird das oligodynamische Mate- 
rial 9 in den erweichten oder verflussigten Kunststoff durch 
den Schmelzstempel 8 eingedriickt und somit verteilt, was 
in Fig. 2 bis 4 jeweils angedeutet ist. Im Ausfuhrungsbei- 
spiel wird dabei das oligodynamische Material 9 an den Hal- 
teenden 6 aller Borstenbuschel aufgetragen, jedoch kann es 
unter Umstanden auch genugen, wenn das oligodynamische 
Material nur partiell aufgetragen wird. 

Fig. 2 und 4 kann auBerdem auch als Darstellung eines 
abgewandelten Verfahrens aufgefaBt werden, bei welchem 
das oligodynamische Material nach dem Verschmelzen der 
Halteenden 6 der Borsten 3 miteinander und/oder mit der 
Halteplatte 4 oder dem Burstenkorper 2 auf die Schmelzstel- 
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len zuniindest bereichsweise aufgetragen wird und dann in 
den Kunststoff und in die Borsten 3 eindringt. Es hat. sich 
namlich gezeigl, dal3 unrer Einwiritung von Feuchtigkeil oli- 
godynamisches Material in entsprechend ausgewahlten 
Kunststoff durch Osmose oder Kappilarkrafte eindringen 5 
und diese bis zu den Benutzungsenden 7 hin durchdringen 
kann. 

Bei der Anwendung beider Verfahren sind die Borsten 3 
bzw. die von ihnen gebildeten Borstenbuschel vertikal ange- 
ordnet, wobei die zu verschmelzenden Halteenden 6 hoher lO 
als die Benutzungsenden 7 angeordnet sind, also eine obere 
horizontale Ebene bilden, auf welche das oligodynaniische 
Material vor oder auch nach dem Verschinelzen aufgetragen 
warden kann, beispielsweise als Suspension, Losung oder 
Dispersion. Somit kann es gut von oben her in den Kunst- 15 
stoff eindringen und der so hergestellten Zahnburste 1 die 
gewiinschte antibakterielle Wirkung verleihen. 

Die niiteinander verschnioLzenen und mit oligodynaini- 
scheni Material versehenen Halteenden 6 werden abschlie- 
Bend abgedeckt, indem geniaB Fig. 3 die HalteplaUe 4 niit 20 
den Borsten 3 als Wechselkopf in eine Aussparung 10 des 
Zahnburstenkorpers 2 eingefiigt werden. Die andere Mog- 
lichkeit gemaB Fig. 4 sieht vor, daB an eineni mit den Bor- 
sten 3 unmittelbar innerhalb einer Aussparung versehenen 
Zahnburstenkorper 2 eine Abdeckplatte 11 zur Abdeckung 25 
angebracht wird. Dadurch wird erreicht, daB das oligodyna- 
niische Material nicht teilweise wieder an dem Bereich der 
verschmolzenen Halteenden 6 ausgewaschen werden kann. 

Zur Herstellung einer Zahnburste aus Kunststoff, insbe- 
sondere mit einern Wechselkopf, werden die Halteenden 6 30 
von Borsten 3 durch Lochungen 5 einer Halteplatte 4 oder 
eines Zahnburstenkorpers 2 so hindurchgesteckt, daB sie 
daruber etwas uberstehen. Diese Halteenden 4 der Borsten 3 
werden miteinander und/oder mit der Halteplatte 4 oder dem 
Burstenkdrper 2 verschmolzen. Dabei kann vor oder nach 35 
dem Verschmelzen wenigstens bereichsweise, zweckmaBi- 
gerweise jedoch ganzflachig, auf die Halteenden 6 der Bor- 
sten 3 oligodynamisches Material 9 insbesondere in flussi- 
ger Form aufgetragen werden, welches entweder beim Ver- 
schmelzen in die Schmelze eingearbeitet oder beim Auftra- 40 
gen nach dem Verschmelzen durch Diffusion oder Kappilar- 
wirkung in den Kunststoff der Borsten 3 eindringt. Bei der 
Benutzung der Zahnburste und durch die dadurch bewirkte 
Anfeuchiung wird das oligodynamischc Material uber die 
gesamte Borstenlange verteik und kann bis zu seiner voll- 45 
standigen Auswaschung wahrend der Benutzungsdauer eine 
antibakterielle und keimtotende Wirkung ausuben. 
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1. Verfahren zur Herstellung einer Zahnburste (1) aus 
Kunststoff^ insbesondere einer Wechselzahnburste, bei 
welcher ein Borstentrager und die Borsten (3) aus 
Kunststoff bestehen, wobei zunachst ein Halteende (6) 
und ein Benutzungsende (7) aufweisende Borsten (3) 55 
insbesondere zu Borstenbuscheln zusammengefaBt und 
die Halteenden (6) in Lochungen (5) einer Halteplatte 
(4) Oder des Zahnburstenkorpers (2) eingebracht wer- 
den, wonach die an der Halteplatte (4) oder dem Bur- 
stenkorper (2) auf der den Benutzungsenden (7) abge- 60 
wandten Seiie befindlichen Halteenden (6) der Borsten 
(3) miteinander und/oder mit der Halteplatte (4) oder 
dem Burstenkorper (2) verschmolzen werden, da- 
durch gekennzeichnet daB vor dem Verschmelzen 
auf wenigstens einen Teil der Halteenden (6) der Bor- 65 
sten (3) oligodynamisches Material (9) aufgetragen 
wird, daB dann die Halteenden (6) miteinander ver- 
schweiBt und/oder verschmolzen werden und daB dabei 



das oUgodynamische Material (9) in den erweichien 
Oder verflussiglen Kunststoff' eingedriicki und verteilt 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch K dadurch gekennzeich- 
net, daB das oligodynamischc Material (9) an den Hal- 
teenden (6) aller Borstenbuschel aufgetragen wird. 

3. Verfahren nach Oberbegriff des Patentanspruches 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB nach dem VerschweiBen 
und/oder Verschmelzen der Halteenden (6) der Borsten 
(3) miteinander und/oder mil der Halteplatte (4) oder 
dem Burstenkorper (2) auf die Schmelzstellen zumin- 
desl bereichsweise oligodynamisches Material aufge- 
tragen wird, welches in den Kunststoff^ und in die Bor- 
sten (3) eindringt. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Borsten (3) oder Bor- 
stenbuschel derart ausgerichtet werden, daB ihre zu 
verschmelzenden Halteenden (6) beim Verschmelzen 
Oder VerschweiBen hoher als die Benutzungsenden (7) 
angeordnet sind und in etwa einer Ebene liegen, und 
daB das ohgodynamische Material (9) auf die ser Ebene 
aufgetragen, beispielsweise als Suspension oder Lo- 
sung Oder Dispersion aufgesurichen, aufgespruht, auf- 
getropft und/oder aufgedruckt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Borsten (3) oder Borstenbuschel beim Ver- 
schmelzen und VerschweiBen etwa venikal angeordnet 
sind und die zu verschweiBenden und zu verschmel- 
zenden Halteenden (6) in einer etwa horizontalen 
Ebene liegen, auf die das oligodynamischc Material (9) 
vor Oder nach dem Verschmelzen aufgetragen wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB das ohgodynamische Mate- 
rial (9), beispielsweise Silber oder Silbersalz, insbeson- 
dere Silberchlorid, mit einem Kunststoff, beispiels- 
weise Polyamid, vermischt und in einem Losungsmit- 
tel wie 2,2,2 Trifluorethanol gelost wird und daB die 
Halteenden (6) der Borsten (3) vor oder nach dem Ver- 
schmelzen mit dieser Mischung benetzt oder beschich- 
tet werden. 

7. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Halteenden (6) der 
insbesondere vertikal ausgerichteten Borsten (3) beim 
Verschmelzen so wcit crwcicht oder vcrflussigt wer- 
den, daB das ohgodynamische Material (9) durch 
Schwerkraft von den Halteenden (6) aus in Richtung zu 
den Benutzungsenden (7) in die Borsten (3) eindringt. 

8. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die mit miteinander ver- 
schmolzenen und mit oligodynamischem Material ver- 
sehenen Halteenden (6) abgedeckt werden, indem die 
Halteplatte (4) mit den Borsten (3) als Wechselkopf in 
eine Aussparung (10) des Zalinbiirstenkorpers (2) ein- 
gefugt Oder an einem mit den Borsten (3) versehenen 
Zahnburstenkorper (2) eine Abdeckplatte (11) ange- 
bracht wird. 
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